





FACULTAD DE INGENIERÍA 
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL 
                                
“Aplicación del estudio del trabajo para mejorar la productividad en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen  
Ernesto Flechelle S.A 2017” 




Hilda Milagros Camacho Baldeon 
 
ASESOR: 
Mgtr. Rodríguez Alegre, Lino Rolando 
 
LINEA DE INVESTIGACIÓN: 
Gestión Empresarial y Productividad 
 














          DEDICATORIA 
 
Quiero dedicar el esfuerzo puesto en la 
realización de esta tesis a mis seres 
queridos. En primer lugar a mis padres.En 
segundo lugar a mis hermanos.En tercer 
lugar a mis amigos que con su apoyo esto 
no hubiera sido posible en especial a 
























Agradecer a mi familia y amigos por 
Acompañarme en este proceso.Gracias al 
Sr.Ernesto Flechelle por su apoyo 
incondicional.A mis asesores detesis 
Rodriguez Lino y Guido Trujillo que con 











DECLARACIÓN DE AUTENTICIDAD 
 
 
Yo HILDA MILAGROS CAMACHO BALDEON  con DNI Nº 73246618, a efecto de 
cumplir con las disposiciones vigentes consideradas en el Reglamento de Grados 
y Títulos de la Universidad César Vallejo, Facultad de Ingeniería Industrial Escuela 
de Ingeniería Industrial, declaro bajo juramento que toda la documentación que 
acompaño es veraz y auténtica. 
Así mismo, declaro también bajo juramento que todos los datos e información que 
se presenta en la presente tesis son auténticos y veraces. 
En tal sentido asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad, 
ocultamiento u omisión tanto de los documentos como de información aportada por 
lo cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas de la Universidad 
César Vallejo. 
 
Lima, 10 de  Noviembre del 2017 
 
 




















Señores Miembros del jurado:  
 
En su cumplimiento del reglamento de Grados y Títulos a la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada “Aplicación del Estudio del Trabajo 
para mejorar la productividad en el área de mantenimiento de la empresa Ernesto 
Flechelle”, la misma que someto a vuestra consideración con los requisitos de 
























El presente trabajo de investigación titulado “Aplicación del Estudio del Trabajo para 
mejorar la productividad del área de mantenimiento de la empresa Ernesto 
Flechelle S.A”, tuvo como objetivo principal determinar si el estudio del trabajo 
produce un incremento en el nivel de la productividad, por ello se desarrolló una 
investigación aplicada, de diseño cuasi experimental, con enfoque cuantitativo. 
Además la población de estudio estuvo conformada por 20 días productivos, al igual 
que la muestra, para recopilar información se validaron los instrumentos y se 
demostró la validez y la confiabilidad. La técnica que se utilizó fueron las fichas de 
observación y el uso adecuado del instrumento del cronómetro. 
Por lo tanto los resultados obtenidos, demostraron claramente que la variable 
independiente “Estudio del trabajo” influye positivamente sobre la variable 
dependiente denominada “Productividad” concluyendo que la aplicación del estudio 
del trabajo incrementa la productividad en el proceso de digitalización. 



















The present qualified work of investigation “Application of the Work Study to improve 
the productivity of the maintenance area of the company Ernesto Flechelle S.A", 
had as principal aim determine if the study of the work produces an increase in the 
level of the productivity, for it an applied investigation developed, of design cuasi 
experimentally, with quantitative approach. In addition the population of study was 
shaped for 20 productive days, as the sample, to compile information the 
instruments were validated and the validity and the reliability was demonstrated. 
The technology that was in use it were the cards of observation and the suitable use 
of the instrument of the chronometer. 
 
Therefore the obtained results, they demonstrated clearly that the independent 
variable "Study of the work" influences positively the dependent variable named 
"Productivity" concluding that the application of the study of the work increases the 
productivity in the process of digitalization. 
 
Keywords: Study of work, productivity, efficiency and efficacy 
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Volkswagen lleva la data del número de unidades vendías por sus diferentes 
plantas de producción en diferente lugares del mundo. El gráfico No 1 nos muestra 
este detalle respecto al parque automotor de la marca. Como resultado se tiene 
que conforme han pasado los años, el número de unidades han aumentado. Las 
fábricas de Volkswagen están ubicadas en México, Brasil, España, Argentina y 
Alemania. 
 
Gráfico 1 : Parque de vehículos VW a Nivel Internacional 
 
 









El crecimiento del parque automotor de la marca en el país obliga, a las empresas 
involucradas en el servicio de atención a clientes,  a  mejorar sus procesos de 
atención; esto está ligado a la mejora de  la eficiencia en el trabajo del personal 
técnico. Esto es capacitar al personal técnico  de modo permanente.  Así se logrará 
la mejora de la productividad  fomentando métodos de trabajo y el análisis de 
procesos que ayuda a perfeccionar el empleo de recursos. 
En la red de concesionarios Volkswagen en el Perú, el mayor porcentaje de ingreso 
de las unidades es por servicio de mantenimiento. El gráfico No 2 nos muestra el 
detalle referido a  la distribución de servicios de mantenimiento brindado por los 
diferentes concesionarios de la la marca Volkswagen en el país. 
 




Fuente: Euromotors S.A 2016 
 
En el Gráfico 3 tenemos la distribuciòn de las atenciones brindadas a los diferentes 
unidades que ingresan a los diferentes concesionarios de Euromotors que brindan 










Mecánica Mantenimiento Garantías P/P
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brinda a la unidad. La Tabla 1 resume el nùmero de vehìculos atendido por 
Euromotors S.A, importador de Volkswagen, en el año 2015 y 2016 tomando 
commo referencia el tipo de servicio brindado por sus diferentes concesionarios. 
 
Gráfico 3: Porcentaje de distribución de horas por tipo de servicio.  
 
 
                      
Fuente: Euromotors S.A 2016 
 
Tabla 1 : Distribución de vehículos atendidos por tipo de servicio.  
Pasos 2015 2016 Crecimiento 
Mecánica 13,345 11,947 -10.48% 
P/P 4,657 4,260 -8.52% 
Garantías 2,479 2,142 -13.59% 
Mantenimiento 20,020 20,459 +2.19% 
Fuente: Euromotors S.A 2016 
 
A partir de esta información se puede observar que hay un crecimiento en los 

















los servicios de mantenimiento, pueden surgir complicaciones en el futuro al 
sobrepasarse la capacidad de atención de los concesionarios de la red Volkswagen 
en Perú como producto de la demanda. 
 
 La falta de métodos y tiempos estandarizados del área de mantenimiento de los 
concesionarios se ve reflejada en la productividad y esto afecta la calidad en el 
servicio, la imagen de la organización y la marca. 
El importador de la marca en el país ha  efectuado un estudio con relación a lo 
señalado y uno de los problemas que se identificaron, es que el cliente percibe 
demoras en la entrega de su vehículo, pues no se cumplen los plazos de entrega, 
y esto por retrasos en el área de mantenimiento preventivo. La Tabla 2 recoge 
algunos detalles de lo señalado en la Conferencia de Postventa 2017 Volkswagen. 
 
Tabla 2: Cumplimiento de plazos. 
 
 
Fuente: Euromotors S.A 2016. 
 
Servicio de Post Venta 
 
Se entiende como servicio de post venta a los trabajos de mantenimiento  que se 
brinda a los vehículos en el concesionario mediante reservas previas y, en algunos 
casos, sin haberse otorgado cita previa  
En el caso del concesionario Ernesto Flechelle S.A, la productividad se ve afectada 
por el deficiente uso de las estaciones de trabajo. Ello genera cuellos de botella al 
tenerse vehículos a la espera de ser atendidos. Asimismo, la empresa ha rebasado 
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su capacidad de atención esto por relación al aumento de las ventas de unidades 
de la marca.  
 
La empresa no cuenta  con un estudio donde se detalle el tiempo estándar de 
atención, ni existe planificación de las órdenes de servicio del área de 
mantenimiento. 
 





                                           Fuente: Ernesto Flechelle S.A. 
 
El Gráfico 4 corrobora lo anterior. Se observa un incremento en el número de 
servicios brindados como consecuencia del aumento de los vehículos Volkswagen 
vendidos.Para poder hacer un diagnóstico más precisa de nuestra problemática al 
diagrama de Ishikawa como una primera herramienta de identificación de la 
situación problemática. 
El diagrama de Ishikawa   consiste en una representación gráfica que nos ayuda a 
identificar las causas verdaderas y agruparlas por categorías. Promueve la mejora 
de los procesos y se obtiene una visión más global y estructurada de una 








Figura 1 : Diagrama Ishikawa de la problemática de la productividad del área de mantenimiento. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
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En la figura N° 1,  se logró diagnosticar los principales problemas que mantiene el área 
de mantenimiento. Se pretende demostrar, que si la empresa, realizaría uso del 
estudio de trabajo, se incrementaría la productividad, teniendo una buena coordinación 
y organización, ya que un mejor proceso logra incrementar la productividad. 
Luego de realizar el diagrama Ishikawa, se ha logrado identificar las causas que 
afectan la baja productividad, se realizó la matriz relacional observada en la tabla Nº4, 
obteniendo los siguientes resultados: los cuales afectan de manera directa la 
productividad son principalmente A, D, E (ver tabla 5) representando de esta manera 
el 80% de defectos causantes de la baja productividad. 
Tabla 3: Principales causas  
 


















Carencia de un plan de producción
Demoras en abastecimiento de repuestos
Elevadores ocupados.
Falta de capacitación 
Desorden en el puesto de trabajo
Tardanzas
Principales causas de baja productividad
Cálculo inadecuado de tiempos
Carencia de compromiso del personal
Falta de limpieza
Inadecuado método de trabajo





Tabla 4: Matriz relacional  
 
La matriz de correlación se estableció por acuerdo y coordinación con el jefe del área, 
donde se definió una tabla de valoración, donde el n° 0: “no”; 1: regular; 2: 
medianamente fuerte y 3: muy fuerte, para cada una de las acciones que se determina 
en los procesos de cada trabajador, para ello se realizó la ponderación de 11 acciones 
tomadas en el área de mantenimiento. Luego de obtener las puntuaciones de cada 
una de las acciones, se procedió a sumar cada acción lo que logró el resultado de las 
frecuencias, sumadas a cada subtotal de acción se obtuvo la frecuencia acumulada. 
Para finalizar se realizó la sumatoria de todas las frecuencias de las acciones 
mostrando como resultado el total de 68 acciones que fueron derivadas del diagrama 
Ishikawa.  A consecuencia del resultado de la sumatoria de acciones se procede a 








A B C D E F G H I J K PTJ %
A X 0 0 3 3 3 1 1 1 1 0 13 19%
B 0 X 1 0 1 2 0 0 0 0 0 4 6%
C 0 0 X 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1%
D 3 0 2 X 3 2 1 1 1 1 0 14 21%
E 3 3 2 3 X 2 1 1 0 0 0 15 22%
F 2 1 1 2 2 X | 1 0 0 0 9 13%
G 1 0 0 2 1 1 X 0 0 0 0 5 7%
H 0 0 0 1 1 1 0 X 0 0 0 3 4%
I 0 1 0 0 0 0 0 0 X 1 0 2 3%
J 0 0 0 0 0 0 1 0 0 X 0 1 1%




Tabla 5: Ocurrencias de las causas encontradas. 
 
La Frecuencia de las ocurrencias encontradas, nos brinda las principales causas de 
la baja productividad en el área de mantenimiento, la mayor cantidad de estos 
problemas se encuentra en el cálculo inadecuado de tiempos (22%), inadecuado 
método de trabajo (21%), tiempos improductivos en el proceso (19%) y carencia de 
















A Cálculo inadecuado de tiempos 15 22% 22% 80%
D Inadecuado método de trabajo 14 21% 43% 80%
E Tiempos improductivos en el proceso 13 19% 62% 80%
F Carencia de un plan de producción 9 13% 75% 80%
G Demoras en abastecimiento de repuestos 5 7% 82% 80%
H Elevadores ocupados. 4 6% 88% 80%
B Carencia de compromiso del personal 3 4% 93% 80%
I Falta de capacitación 2 3% 96% 80%
C Falta de limpieza 1 1% 97% 80%
J Desorden en el puesto de trabajo 1 1% 99% 80%
K Tardanzas 1 1% 100% 80%
68TOTAL





Gráfico 5: Diagrama de Pareto 
 
En el gráfico de Pareto visualizamos que las causas que interviene en un 75% de fallas 
para contrarrestar estas deficiencias, procederemos a determinar mediante una matriz 
de estratificación el área a la que corresponde las fallas antes mencionadas (ver tabla 
5). 
Tabla 6: Matriz de Estratificación 
 
Fuente: Elaboración propia. 














Gráfico Nº6 Matriz de Estratificación 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En la matriz de estratificación (Tabla 6 / gráfico 6) observamos que existen problemas 
procesos los cuales generan los principales problemas en la baja productividad. Para 
ello pasamos a buscar la herramienta idónea para darle solución a nuestro problema, 
de acuerdo a ello se observa en la tabla  7, que la aplicación del estudio del trabajo es 
la mejor opción para mitigar este problema; por su costo de aplicación, facilidad de la 
aplicación y tiempo de aplicación. 
 




Solución a la 
problemática 







Six Sigma 2 0 0 0 2 
Mejora de 
Procesos 
2 2 1 1 6 
Estudio del 
trabajo 
2 2 2 2 8 
No Bueno (0) - Bueno (1) - Muy Bueno (2) 





La tabla se muestra los criterios y alternativas de solución establecidas por el 
calificador y gerente de la empresa, por lo cual la calificación mayor pretende 
demostrar la alternativa correcta. Se determina que la primera alternativa: el  método 
Six Sigma es una metodología que identifica y elimina las causas de los problemas, 
pero no es aceptable para la empresa por su elevado costo y que su tiempo de 
aplicación demora aproximadamente un año. Este método tuvo una puntaje de 2. La 
segunda alternativa: la mejora de procesos es la recomendada para solucionar el 
problema, ya que su costo y tiempo de aplicación es favorable, pero no es necesaria 
para la institución. Su puntuación fue de 6. 
 En cuanto al estudio del trabajo es de las alternativas más adecuadas para determinar 
la solución del problema; ya que es una metodología universal, por ende es aplicable 
a la empresa. A la vez tiene un periodo de percepción inmediato y dura mientras se 
ejecuten los métodos sobre las operaciones del estudio, siendo relativamente poco 
costoso y de fácil aplicación. Este método obtuvo una mayor calificación siendo igual 
a 8.  
 




(ALEJANDRO Palma, Mejoramiento de la productividad de un taller mecánico de 
reparación de motores de combustión utilizando herramientas de mejora continua., 
2013) ALEJANDRO Palma, Luis Gabriel. Mejoramiento de la productividad de un taller 
mecánico de reparación de motores de combustión utilizando herramientas de mejora 
continua. Tesis (Ingeniero Mecánico). Ecuador: Escuela Superior Politécnica del 
Litoral. Facultad de Ingeniería, 2013. 
Esta tesis propuso realizar un estudio que permitiese implementar herramientas de 
mejora continua y con la finalidad de solucionar las inconvenientes con los clientes y 
por ende mejorar la productividad del taller. 
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El objetivo principal fue mejorar la productividad en un taller de reparación de motores 
de combustión aplicando mantenimiento autónomo. 
En conclusión, se cumplió con el objetivo principal de aumentar la productividad del 
taller una vez que se hizo la implantación de los resultados del estudio de los tiempos 
y procesos de reparación, el  índice de productividad a nivel general paso de 6,44 
USD/h a 11,81 USD/h, un incremento del 83%. Asimismo se obtuvo una disminución 
en los precios de mano de obra a nivel general, de un 28% aproximadamente, debido 
a que se obtuvieron los tiempos correctos de cada proceso. 
 
(LASCASO Negrete, 2012). “Estudio para la implementación de un Plan de 
Mantenimiento del Taller Mecánico, para maquinaria pesada, en la Compañía de 
Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de Rumiñahui S.A. 
Ecuador: Universidad Internacional del Ecuador. Facultad de Ingeniería Automotriz, 
2012.” 
Se propuso que mediante la medición de las frecuencias (horas, días) mejorar la 
productividad de la compañía. Uno de las formas es mediante el análisis de registros 
de falla, generados a partir de las órdenes de trabajo. 
El objetivo principal es definir una metodología de gestión para incrementar la 
productividad. 
Se concluye en que se debe analizar la maquinaria actual de la compañía para 
establecer una proyección de la demanda de mantenimiento incrementando la vida útil 
de maquinaria pesada y evitar gastos, incrementando la productividad. 
(Rosario, 2015)CURILLO Curillo, Miriam Rosalía. “Análisis y propuesta de 
mejoramiento de la productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales 
FACOPA”. Tesis (Ingeniero Comercial). Ecuador: Universidad Politécnica Salesiana 





Se propone el análisis de tiempos de operación de técnicas para evaluar que 
generalmente son utilizadas para analizar la productividad. Asimismo dar a conocer 
que herramientas podrán ser susceptibles de ser utilizadas para incrementar la 
productividad. 
El objetivo principal es realizar una propuesta de mejora a la productividad en la 
fábrica. 
El programa planteado ayudaría a disminuir tiempos muerta e incrementar la 
productividad de 2.5 horas a 67 minutos. 
 
(Guerra Cajamarca, 2015)GUERRA Cajamarca, Diego Alejandro. “Estudio de tiempos 
y movimientos de producción en planta, para mejorar el proceso de fabricación de 
escudos en Kaia Bordados”. Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Universidad Militar 
Nueva Granada. Facultad de Ingeniería: 2015. 
Este trabajo propone mejorar la productividad y eficiencia en la organización basado 
en estudio de tiempos de producción de planta, para mejorar los procesos de 
producción, la economía, las cargas laborales y el bienestar de los empleados. 
El objetivo principal fue disminuir el número de productos defectuosos en Kaia 
Bordados a través de estudio de métodos y tiempos, con el fin de aumentar la calidad 
de los productos y la rentabilidad de la compañía. 
Se concluye que la compra de una máquina de bordar que trabaja 1,100 puntadas por 
minuto podría reducir los tiempos de bordado de 427,2 a 388,2 lo cual generaría más 
ganancia y podría reducir el número de productos defectuosos a causa de fallas en la 
máquina por mal posicionamiento y mal flujo del hilo. Además permitió observar las 
acciones que se realizan dentro de un proceso y permitió dar atención a pequeñas 





(PINEDA, 2005)PINEDA, José Adolfo. “Estudio de tiempos y movimientos en la línea 
de producción de piso de granito en la fábrica Casa Blanca S.A”. Tesis (Ingeniero 
Industrial).Guatemala: Universidad de San Carlos de Guatemala. Facultad de 
Ingeniería: 2005. 
Este proyecto de investigación propone poder incrementar su participación en el 
mercado y optimizar sus recursos. 
Tiene como objetivo general incrementar la productividad de mano de obra y de 
máquinas en la línea de producción de pisos de granito, a través de un estudio de 
tiempos y movimientos. 
Se concluye que con la implementación del nuevo método en el área de prensado se 
logró un incremento en la productividad de la mano de obra de un 20%, la productividad 
de las maquinas experimentara incremento únicamente con la disminución de los 
tiempos de limpieza que en mucho dependen de la programación de la producción 
.Respecto a la productividad de manipulación de materiales se tiene un incremento del 
34%.El estudio de muestro con un 92% de efectividad, logrando como resultado un 




(TASAYCO Cabrera, 2015)TASAYCO Cabrera, Gabriela Jesús. “Análisis y mejora de 
la capacidad de atención de servicio de mantenimiento periódico en un concesionario 
automotriz” – Lima. Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad Católica del Perú, 
Facultad de Ingeniería, 2015. 
La tesis está orientada a mostrar la aplicación de algunos conocimientos de Ingeniería 
Industrial a un caso empresarial. Durante el desarrollo del proyecto, se hace uso de 
herramientas como ingeniería de métodos, pronósticos, conceptos de planeamiento, 
conceptos de lean manufacturing, entre otros, demostrando de esta manera su utilidad 






La presente investigación tiene como objetivo general incrementar la capacidad de 
atención del servicio de mantenimiento periódico en un concesionario automotriz, 
mediante propuestas de mejora de los procesos actuales y la implementación de una 
estación especial de servicio de mantenimiento periódico que logre el aumento de la 
productividad. 
En conclusión, dicha investigación sostiene que gracias a la implementación de una 
estación se obtendrá una ampliación de la capacidad de atención de servicio y se logra 
el aumento de la rentabilidad del taller y ayuda a disminuir el tiempo de respuesta al 
cliente final. El estudio resultó ser rentable pues se obtuvo un valor TIR (31.31%) mayor 
al COK (21%) y un valor VAN notablemente mayor a cero, siendo esto igual a 
176,662.72 nuevos soles. 
 
 
(CHECA Loayza, 2014)CHECA Loayza, Pool Jonathan. “Propuesta de mejora en el 
proceso productivo de la línea de confección de polos para incrementar la 
productividad de la empresa Confecciones Sol – Trujillo- Perú”. Tesis (Ingeniero 
Industrial). Perú: Universidad Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2014. 
La  tesis propone mejorar el proceso productivo de la línea de confección de polos para 
el incremento de la productividad de la empresa Confecciones Sol, con el fin de mejorar 
el funcionamiento de su área productiva y así tener una mayor satisfacción de sus 
clientes en el cumplimiento de pedidos, buscando calidad y el mejor precio de sus 
prendas en el mercado. 
El objetivo principal es incrementar la productividad de la empresa Confecciones Sol, 
la implementación de las herramientas de manufactura esbelta logra un aumento en 
los tres indicadores que involucran el OEE. El primer indicador es el incremento de la 
disponibilidad de las maquinas en 25% provocado por la reducción del tiempo de set-
up y del tiempo de reparación de las máquinas. Otro indicador que impacta en el 
beneficio es el rendimiento de las líneas de confecciones, aumentando el 2% debido 
al alza del tiempo bruto de producción. Por último, la tasa de calidad obtiene un 
crecimiento de 4.3% como consecuencia de la reducción de productos defectuosos. 
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Otros beneficios son el incremento de la capacidad productiva, ahora de horas 
hombres, incremento del área de trabajo. 
En conclusión de dicha investigación con el estudio de tiempos y métodos de trabajo, 
se concluye que la mano de obra actual es insuficiente para las estaciones de trabajo, 
por lo que es necesaria la contratación de dos operarios para la máquina remalladora 
y dos ayudantes. 
 
(ULCO Arias, 2015)ULCO Arias, Claudia Andrea. “Aplicación de Ingeniería de Métodos 
en el proceso productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano 
de obra de la empresa Industrias Art Print– Trujillo- Perú” Tesis (Ingeniero Industrial). 
Perú: Universidad Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2015. 
La presente tesis propone incrementar la productividad de la mano de obra del sistema 
productivo de cajas de calzado de la empresa INDUSTRIAS Art Print en el distrito El 
Porvenir de la ciudad de Trujillo a través de la aplicación de Ingeniería de métodos. 
La presente investigación tiene como objetivo principal aplicar la ingeniería de métodos 
en la línea de producción de cajas para calzado para mejorar la productividad de mano 
de obra de la empresa industrias Art Print. 
En conclusión el estudio de tiempos del proceso después de la mejora del método 
permitió determinar un nuevo tiempo estándar de 377.95 minutos/millar, produciendo 
una reducción de 29.56 min/millar y una productividad de 192 cajas/hora. Haciendo un 
incremento de la productividad de 23.7%. 
 
TEJERO Green, Jorge Luis Hernán. (TEJERO Green, 2013)(Ingeniero Industrial). 
Perú: Universidad de Piura, Facultad de Ingeniería, 2013. 
Esta investigación propone optimizar los procesos, recopilación de la información de 
la empresa y opciones disponibles para dar solución a los problemas. 
El objetivo general de este trabajo es conseguir mediante el estudio de métodos 
aumentos de la productividad con los mismos o menores recursos de los que 
actualmente se utilizan en la empresa. 





S/. 17469,71 y 1084.60 horas de trabajo, incluyendo la disminución en mano de obra 
y los ahorros en problemas de seguridad. 
 
(TORRES Montoya, 2015)TORRES Montoya, Nelson.”Plan estratégico para Toyota 
Motors Sales Company. Proyecto de investigación (Magister en Administración)”.Perú: 
Universidad del Pacífico, 2015. 
Esta investigación  
propone identificar el problema de Toyota como la pérdida de mercado, debido a la 
caída de la credibilidad y reputación, por los problemas de seguridad y calidad, se 
encontró que la corporación ha descuidado los principios de calidad y mejora continua 
instituidos, priorizando el crecimiento. 
El objetivo general de este trabajo es diseñar e implementar estrategias y planes de 
acción que reviertan la situación hacia su recuperación y crecimiento, recuperando asi 
su competitividad. Recuperar el crecimiento en ventas y generar un mayor crecimiento 
sostenible. 
En conclusión se mejoró la rentabilidad operativa, pasando del 1,4% en el 2010 a 5% 
al 2010.Resultados de la evaluación financiera: VPN de US$ 3,0 mil millones, 1,3 veces 
la inversión, TIR de 27%, frente a un COK de 10%, lo cual hace el plan estratégico 
viable1.3 Teorías relacionadas al tema 
 
1.3. Teorías relacionadas al tema 
 
1.3.1. Variable Independiente: Estudio del trabajo 
 
(García, 2011)Según García R. (2011), en su obra “Estudio del trabajo, ingeniería de 
métodos y medición del trabajo” señala que “Es el procedimiento sistemático de control 
de todas las operaciones del proceso dado a un análisis meticuloso, el objetivo es 
realizar mejoras al proceso que permitan que el trabajo sea realizado fácilmente por el 
trabajador, ya que eso permitirá que se realice en menor tiempo, que se utilice menos 
materia prima lo que reducirá el costo por unidad de producción.”(p.8) 
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(G., 2010)Según Kanawaty G. (2010) en su obra “Introducción al estudio del trabajo” 
señala que “El estudio del trabajo es el examen sistémico de los métodos para realizar 
actividades con el fin de mejorar la utilización eficaz de los recursos y de establecer 
normas de rendimiento con respecto a las actividades que se están realizando” (p. 9). 
1.3.2. Estudio de tiempos  
 
El estudio de tiempos se puede entender como una técnica en donde se quiere medir 
el trabajo empleado para así poder registrar los tiempos y ritmos de trabajo 
correspondientes a tareas o actividades definidas, realizadas en condiciones 
previamente establecidas y poder analizar los datos con el propósito de averiguar el 
tiempo requerido para efectuar una determinada tarea que se guía por una norma de 
ejecución preestablecida. 
El estudio de tiempos es una técnica empleada para registrar tiempos y ritmos de 
trabajo correspondientes a los elementos de una tarea definida, efectuada en 
condiciones determinadas y para analizar los datos, a fin de averiguar el tiempo 
requerido para efectuar la tarea según una normal de ejecución preestablecida. 
Es de gran ayuda para ello tener las siguientes herramientas:  
 Cronómetro  
 Plantillas/formularios de estudio de tiempos 
 Tablero de observaciones. 
La plantilla/formulario de estudio de tiempos debe ser elaborada de tal manera que 
sea práctico el manejo de tiempos y sea posible que se trabajen los datos obtenidos 
con la facilidad correspondiente. Tal como se trabajó con el estudio de métodos, el 
estudio de tiempos también se efectuará a través de pasos básicos. 
 
Esto no resultará útil ya que los datos obtenidos no están acorde al ritmo de trabajo 
normal. Según (Freivalds, 2004), el primer paso para el estudio es seleccionar el 





especialista debe disponerse a exponerle cuidadosamente el objeto del estudio y lo 
que hay que hacer, es decir, se le pedirá:  
 
 Ejecutar un trabajo a ritmo habitual.  
 Realizar las pausas a las que está acostumbrado.  
 Exponer las dificultades que vayan apareciendo.  
 
Se necesita tener en cuenta que el encargado del estudio debe estar situado en un 
lugar tal que no estorbe al trabajador, se pueda observar especialmente las manos y 
el trabajador pueda ver al supervisor de manera fácil. 
 
1.3.2.1. Cálculo del Tiempo Estándar 
 
 El cálculo del tiempo estándar estará basado en los cálculos previos del 
tiempo normal y suplementos que se han hecho por cada toma de 
tiempos. Se requiere de una gran capacidad de análisis de consistencia 
de los datos tomados en las fases previas para poder tomar decisiones 
de los resultados que se presenten. Para ello (Salazar) (Estudio de 
Tiempos) recalca lo siguiente en la toma de tiempos: Análisis la 
consistencia de los elementos:  
Si hay variaciones por las mismas actividades, las tomas se conservan. 
Si las variaciones no ocurren por la misma actividad, pero son pocas, se 
eliminan las variaciones extremas; si son muchas variaciones se vuelve 
a hacer la toma de tiempos. Si las variaciones se deben al instrumento 
de medición, pero son pocas la toma extrema, estas se eliminan. De lo 
contrario se elimina toda la toma y se vuelve a tomar tiempos. Para poder 
calcular el Tiempo Estándar, (Janania, 2008) da las siguientes pautas: 
 




Primero, se suman las lecturas que son consideradas como consistentes 
y se anota la cantidad de estas lecturas. Segundo, se calcula el tiempo 
promedio por elemento, lo cual es la división entre la suma de las lecturas 
y el número de lecturas consistentes.  
 
 Cálculo de los tiempos observados a tiempos normales: 
Se realiza el producto del tiempo promedio por elemento y la valoración 
de este. En caso se haya valorado cada lectura, se multiplicará el tiempo 
promedio por elemento por la suma de la valorización atribuida entre el 
número de lecturas consistentes. El valor obtenido será el tiempo normal. 
Luego de esto se hará el cálculo del tiempo concedido por elemento, el 
cual se halla mediante la multiplicación del tiempo normal por el 
porcentaje del suplemento correspondiente:  
 




  Suavización por frecuencia: 
 
Se debe calcular la frecuencia por operación, lo que significa ver cuántas veces se 
ejecuta el elemento en producir una pieza. Una vez determinado la frecuencia, se 
calculará el Tiempo Total Concedido (Ttc) multiplicando el tiempo concedido elemental 
por la frecuencia. Finalmente, se sumará los tiempos totales concedidos cada 
elemento que forme parte de una operación para calcular el Tiempo Estándar. 
 
1.3.2.2. Cálculo del tiempo normal  
 
Estos procedimientos se aplican cuando se pueden realizar gran número 





pequeño, se utiliza para el cálculo del tiempo normal representativo la 
medida aritmética de las mediciones efectuadas. 
Fórmula: 
 
T.N = T.O x Factor de valoración 
Es el tiempo que se concede al trabajador para compensar los retrasos 
que presenten en una tarea. 
 
1.3.2.3. Diagrama de Análisis de Procesos (DAP) 
 
Es un diagrama en el cual se sigue la secuencia de procesos mediante 
símbolos que representan actividades como operación, transporte, 
inspección, demora y almacenamiento. 
 
A continuación se explicará en qué consiste los procesos en el DAP: 
 
Operación: Indica las principales fases del proceso, método o procedimiento. Por lo 
común, la pieza, materia o producto del caso se modifica o cambia durante la 
operación.  
 
Inspección: Indica la inspección de la calidad y/o la verificación de la cantidad. Sirve 
para comprobar si una operación se ejecutó correctamente. 
 
Transporte: Indica el movimiento de los trabajadores, materiales y equipo de un lugar 
a otro. Esto se aplica salvo si el traslado forma parte de una operación o sea efectuado 
por un operario en su lugar de trabajo al realizar una operación o inspección. 
 
Demora: Indica demora en el desarrollo de los hechos: por ejemplo trabajo en 
suspenso entre dos operaciones sucesivas, o abandono momentáneo, no registrado, 




Almacenamiento: Indica depósito de un objeto bajo vigilancia en un almacén donde 
se lo recibe o entrega mediante alguna forma de autorización o donde se guarda con 
fines de referencia. 
 
Diagrama de Recorrido (DR):  
 
El diagrama de Recorrido, complementa la información del DAP, este consiste en un 
plano (que puede ser o no a escala) de la planta en donde se desarrollan los procesos 
que se desean estudiar. En este diagrama se registran todos los movimientos del 
material, indicando con su respectivo símbolo y numeración cada una de las diferentes 
actividades, y el lugar donde estas se ejecutan. Esto es beneficioso para poder 
apreciar los avances, transportes y retrocesos de las unidades, así como los cuellos 




Diagrama Bimanual:  
 
El diagrama Bimanual, es un diagrama que muestra las actividades que realizan cada 
mano (derecha o izquierda). Es generalmente utilizado para detallar el trabajo de los 
operarios en cada área de trabajo. Se utilizará algunas de las simbologías del DAP 
como son las operaciones, traslados y esperas. Además, se empleará el símbolo del 
triángulo para indicar que se está sosteniendo una pieza, material o herramienta con 
la extremidad cuya actividad se está consignando. 
 
1.3.3  Variable Dependiente: Productividad 
 
(Cruelles, 2012) La productividad concurre un registro que se vincula con la fabricación 





(García, 2011) Precisa que tiene la finalidad de la conexión de los servicios o bienes 
alcanzados y los materiales que estuvieron manejados o las diligencias de la 
producción el cual se emplearon (p. 17). 
(Gutiérrez, 2010) Detalla que la productividad se efectúa con las ventajas en un 
proceso o sistema, el cual aumenta a obtener destacadas derivaciones reflexionando 
con los requerimientos manejados para componerlo. La productividad alcanza ser 













   
 
Factores de Productividad 
 
Para (García, 2011) expresa que la productividad es primordialmente una herramienta 
semejante. Asume gran jerarquía en lo acertado al ascenso de los allanes de vida del 
personal envuelto, el cual es el elemento definitivo de la competitividad, la 
productividad es ocuparse más talentosamente, no ocuparse en carácter más perduro. 
(p.23). 
 
Son variados los factores que comprueban la productividad en una compañía. El cual 







A su vez, los factores internos se pueden catalogar en factores duros y factores 
blandos. Los factores duros o difícilmente modificables más importantes son: 
 
-Los productos. 
-La planta y equipos. 
-La tecnología. 
-Las materias primas. 
-La energía disponible. 
Los principales factores blandos, que son más flexibles son: 
 
-El personal. 
-La organización y sistemas. 
-Los métodos de trabajo. 
-Los tipos de dirección y control. 
 
Los factores externos son de incomparable idiosincrasia, el compromiso con su 





-Regímenes de gestión legal. 
-Instalaciones generales. 
 
1.3.3.1. Utilización de la Productividad 
 




















1.3.3.2. Indicadores Importantes de la productividad 
 
Capacidad proyectada: se consigue en un ciclo de período rotundo en 
ambientes correctos.  
 
Capacidad efectiva: adquiriere una compañía según su composición de 
productos, técnicas de clasificación, sostenimiento y patrones de calidad.  
 
Capacidad manipulada: son las condiciones operantes.  
 
Capacidad ociosa: contradicción entre la capacidad efectiva y la 
manipulada.  
 
1.3.3.3. Ciclo de la Productividad 
 
El concepto de ciclo de la productividad nos detalla que debe ser 
anticipado por la medición, la evaluación, la planeación y una mejora en 
la misma. Este ciclo expresa la naturaleza del proceso de la 
productividad, el cual es un programa continuo.Es el proceso 
administrativo que sigue las 4 fases del ciclo de productividad, 












Esta dado con el manejo considerado de los requerimientos 
servibles. Se consigue concretar interviniendo la formula E=P/R, 
el cual P es el producto de la utilidad y R los requerimientos 
absorbidos. (Chiavenato, 2007). (p.32). 
 
𝐸𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 = (
𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙  𝑛°𝑑𝑒 ℎ𝑜𝑟𝑎𝑠 𝑒𝑓𝑒𝑐𝑡𝑖𝑣𝑎𝑠

















Determinada con la consecución de las metas/deducciones 
planteadas, expresar la recolección de acciones que colaboren y 
adquieran las deducciones planteadass. La eficacia es la orden en 





1.4. Formulación del problema 
 
1.4.1. Problema General 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de mantenimiento del concesionario automotriz 
de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle S.A.? 
 
1.4.2. Problema especifico  
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia 
en el área de mantenimiento del concesionario automotriz de la Red 
Volkswagen Ernesto Flechelle S.A.? 
 
¿De qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia 
en el área de mantenimiento del concesionario automotriz de la Red 










1.5.1. Justificación Económica 
 
Mediante la aplicación del estudio del trabajo, se estudiará los 
procedimientos y se propondrá una mejora la cual sirva para cumplir con 
los objetivos de la empresa y así disminuir los procedimientos ineficientes 
que provocan retrasos y reprocesos. Y con la medición de tiempos se 
conseguirá establecer el tiempo estándar de cada una de las operaciones 
de los procesos del área de mantenimiento; permitiendo que se 
desarrollen eficientemente los recursos de tiempo y mano de obra, 
asegurando incrementar la facturación de la empresa Ernesto Flechelle 
S.A.  
 
1.5.2. Justificación Social 
 
La investigación impulsará a dar a conocer al trabajador lo importante 
que es programar los trabajos y administrar eficientemente los recursos 
para poder realizar los trabajos en menor tiempo, mejorando las 
condiciones de trabajo, disminuyendo la fatiga y enriqueciendo los 
procesos de producción y así puedan desempeñarse de la manera 
correcta en la reducción de tiempos, reducción de costos, brindando un 
mejor servicio. 
 
1.5.3. Justificación Práctica 
 
La investigación pone en práctica los conocimientos teóricos del estudio 
de tiempos en la realidad problemática de la empresa; así mismo al 
permitir solucionar a la empresa en estudio su problemática a través de 
la medición de su trabajo aprovechando al máximo sus recursos y 








1.6.1. Hipótesis general 
 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área 
de mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen 
Ernesto Flechelle S.A.. 
 
1.6.2. Hipótesis específicas 
 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen 
Ernesto Flechelle S.A. 
 
La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen 




1.7.1 Objetivo General 
 
Determinar de qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
productividad en el área de mantenimiento del concesionario automotriz 






1.7.2 Objetivos Específicos 
 
Determinar de qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
eficiencia en el área de mantenimiento del concesionario automotriz de 
la Red Volkswagen Ernesto Flechelle S.A. 
 
Determinar de qué manera la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
eficacia en el área de mantenimiento del concesionario automotriz de la 
Red Volkswagen Ernesto Flechelle S.A. 
ll. MÉTODO 
2.1. Diseño de la investigación 
 
2.1.1. Tipo de Estudio 
 
(Valderrama, 2013) sustenta que un tipo de estudio es aplicada cuando 
la exploración es supositorio; cuyo objetivo específico es emplear teorías 
efectivas a la elaboración de reglas e instrucciones especializados, el 
cual inspeccionar circunstancias o técnicas del entorno” (p. 39).  
El presente proyecto es una investigación aplicada, porque se utilizará la 
herramienta como es el estudio de trabajo con la finalidad de reducir o 
eliminar las causas que están afectando la productividad en el área de 
mantenimiento de la empresa. 
2.1.2. Diseño de Investigación 
 
Según (Hernández, 2010), en una investigación cuasi – experimental 
radica el cual sitúa dos grupos, se ajusta a uno y otro en la variable 





procedimiento experimental y el diferente persigue con las labores o 
acciones habituales. 
Modalidad: 
Diseño de pre prueba – post prueba con un solo grupo. 
 
Donde: 
O1: Datos de productividad antes de la aplicación del estudio de trabajo 
X: Aplicación del estudio del trabajo 
O2: Datos de productividad después de la aplicación del estudio de 
trabajo 
Se considera realizar un pre y luego manipular la variable independiente 
posteriormente se determinan la eficiencia y la eficacia del antes y luego 
se determina en cuanto se incrementó la productividad durante los 30 
días laborados, tomando en cuenta días laborables de lunes a viernes. 
El diseño de investigación del presente proyecto es cuasi experimental, 
ya que para la obtención de los resultados es necesario medir los datos 
de la productividad antes y después de la aplicación del estudio de 
trabajo. 
 
2.1.3. Nivel de Investigación 
 
Citando a (Valderrama, 2013), manifiesta el nivel de investigación 
explicativo, porque explica los resultados de las variables en función de 
una pre-prueba y una post-prueba. 
34 
 
Dicho proyecto es explicativa, pretende explicar la relación causa –efecto 
el cual indaga por intermedio de la correlación causa-efecto de la variable 
dependiente (productividad y la variable independiente( estudio del 
trabajo). 
2.2. Variables, Operacionalización 
 
2.2.1. Definición conceptual de las variables 
 
Variable Independiente (VI): Estudio del trabajo 
Según (Freivalds, 2004), el primer paso para el estudio es seleccionar el 
operario o los operarios que ejecutarán el trabajo que se estudiará en 
primer orden, el especialista debe disponerse a exponerle 
cuidadosamente el objeto del estudio y lo que hay que hacer. 
 
Variable Dependiente (VD): Productividad 
 
(García, 2011), precisa que tiene la finalidad de la conexión de los 
servicios o bienes alcanzados y los materiales que estuvieron manejados 
o las diligencias de la producción el cual se emplearon (p. 17). 
 
2.2.2. Definición conceptual de dimensiones  
 
Estudio de métodos: 
 
Es el registro sistemático y examen crítico de las formas existentes y 
propuestas de realizar un trabajo. El objetivo es mejorar la productividad 





Medición del trabajo: 
Según (Freivalds N. , 2004), el estudio de tiempos es una técnica 
empleada para registra tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a 
los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones 
determinadas y para analizar los datos, a fin de averiguar el tiempo 




Determinada con la consecución de las metas/deducciones planteadas, 
expresar la recolección de acciones que colaboren y adquieran las 




Esta dado con el manejo considerado de los requerimientos servibles. Se 
consigue concretar interviniendo la formula E=P/R, el cual P es el 





Tabla 5: Matriz de operacionalización. 
Fuente: Elaboración propia.













Según (Freivalds y Niebel , 2004), 
el primer paso para el estudio es 
seleccionar el operario o los 
operarios que ejecutarán el trabajo 
que se estudiará en primer orden, 
el especialista debe disponerse a 
exponerle cuidadosamente el 





Es la aplicación de ciertas técnicas y 
en particular el estudio de métodos y 
la medición del trabajo, que se utilizan 
para examinar el trabajo humano en 
todos sus contextos y que llevan 
sistemáticamente a investigar todos 
los factores que influyen en la 








𝑨𝑽 = 𝑻𝑨 − 𝑨𝑵𝑽 
AV: Actividades que agregan valor. 
TA: Total de actividades. 














𝑻𝑺 = 𝑻𝑵 (𝟏 + 𝑺) 
 
TS: Tiempo estándar (min). 















(García, 2011) precisa que tiene la 
finalidad de la conexión de los 
servicios o bienes alcanzados y los 
materiales que estuvieron 
manejados o las diligencias de la 




La productividad es el vínculo de la 
producción adquirida donde la eficacia 
es la capacidad de lograr un efecto 
deseado, esperado o anhelado y la 
eficiencia es la capacidad de lograr ese 
efecto en cuestión con el mínimo de 
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2.3. Población, muestra y muestreo 
 
2.3.1. Población 
(Valderrama, 2013), dice que es el ligado del total de la orden de variable. El 
cual expresa, el acumulado de valores en donde la variable ocupa unidades que 
conceden el universo. (p.183) 
La población de estudio está conformada por los órdenes de servicio del área 
de mantenimiento que serán medidos diariamente durante 30 días.  
 
2.3.2. Muestra  
 
(Valderrama, Pasos para elaborar proyectos de investigación científica, 
2013) , define que la muestra es “un subconjunto representativo de un 
universo o población. Es representativo, porque refleja fielmente las 
características de la población cuando se aplica la técnica adecuada de 
muestreo de la cual procede; se diferencia solo el número de unidades 
optimas, así como mínimas; este número se determina mediante el empleo 
de procedimientos diversos, para cometer error de muestreo dado al 
estimar las características poblacionales más relevantes.” (p.184). 
La muestra de este trabajo de investigación  será igual a la población, es decir, 
órdenes de servicio del área de mantenimiento que serán medidos diariamente 
durante 30 días 





2.3.3.    Muestreo 
 
(Valderrama, 2013), define el muestreo como “el proceso de selección de una 
parte representativa de la población, la cual permite estimar los parámetros de 
la población. Un parámetro es un valor numérico que caracteriza a la población 
que es objeto de estudio.” (p. 188). 
En la presente investigación no hay muestreo porque la muestra es igual a la 
población. 
 
2.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad  
 
2.4.1.   Técnica 
 
2.4.1.1 La observación 
 
 
Para la observación técnica (Hernández, 2013) señala que “La 
observación técnica que consiste en un registro sistemático, valido y 
confiable de comportamientos o conducta manifestada. Como método 
para recolectar datos es muy similar al análisis de contenido. 
Para este trabajo de investigación se utilizará la técnica de observación 
para llegar a obtener la información de las actividades de trabajo que se 
efectúa en el área de servicio de mantenimiento de la empresa Ernesto 
Flechelle S.A. y así determinar el tiempo normal, los suplementos , el 






2.4.2.   Instrumentos 
 
Según (Valderrama, 2013) nos muestra que los instrumentos de 
recolección de datos: 
“[…] son los medios materiales que emplea el investigador para 
recoger y almacenar la información. Pueden ser formularios, 
pruebas de conocimientos o escala de actitudes, como Likert, 
semántoco y de Guttman; también pueden ser listas de chekeo, 
investarios, cuadernos de campo, fichas de datos para seguridad 
(FDS), etc. Por lo tanto, se deben seleccionar coherentemente los 
instrumentos que se utilizarán en la variable independiente y en la 
dependiente […]” (2013, p. 195). 
En la variable independiente, se utilizará como instrumento de recolección de 
datos las fichas de observación, conveniente a la presente investigación, con 
la finalidad de verificar cuales son todos los procesos y llegar a obtener los 
tiempos del servicio de mantenimiento. 
En la variable dependiente, se utilizará como instrumento de recolección de 
datos un formato, con el objetivo de obtener un registro sobre la cantidad de 
servicios realizados de forma mensual, para lo cual será medido por medio de 
la eficiencia y eficacia (ver anexo 3). 
 
2.4.3.   Validez y confiabilidad 
 
La validez se refiere al grado en que un instrumento en verdad mide la variable 
de estudio o es apropiada al tema planteado. 
Para su desarrollo de la presente investigación se estableció algunos 
instrumentos, de las variables (independiente y dependiente) que permiten la 
implantación de forma adecuada .Los instrumentos serán expuestos a criterios 
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de 3 jueces que evalúan y confirman la validez del contenido: Dr. Jorge Díaz 
Dumont , José Luis Carrión Nin y Percy Sixto Sunohara Ramirez (ver anexo 2). 
 
Es el enfoque en cuanto a su exactitud y precisión del proceso de medición, por 
el cumplimiento dentro de la utilidad práctica cumpliendo el aspecto esperados. 
Para concretar la confiablidad se realizará prueba piloto en periodo de un mes en 
el proceso del área de mantenimiento. Además la confiabilidad de un instrumento 
de medición se refiere  al  grado  en  que  su  aplicación  repetida  al  mismo  
sujeto  u  objeto,  produce  iguales resultados. 
2.5. Métodos de análisis de datos 
 
Según (Valderrama, 2013)), luego de haber obtenido los datos, el siguiente paso 
es realizar el análisis de los mismos para poder responder nuestra pregunta 
inicial, y así poder aceptar o rechazar las hipótesis planteadas en la 
investigación. El análisis a realizar será cuantitativo.”(p.229). 
Para la investigación se utilizará la estadística descriptiva con la finalidad de 
poder observar la evolución del estudio de trabajo, a través de tablas 
estadísticas y gráficos de columnas y líneas. Asimismo, se presentará 
información descriptiva para la productividad, eficiencia y eficacia. 
En relación al análisis inferencial se utilizará las pruebas de normalidad de los 
datos y las pruebas estadísticas T Student o Wilcoxon para probar la hipótesis 








2.6. Aspectos éticos 
 
Para cumplir con los aspectos éticos nos comprometemos a no divulgar 
información de los reportes con el objetivo de que estos sean mal usados y a 
considerar la propiedad intelectual, para lo cual se tendrá en cuenta la 
autenticidad de los resultados al presentarlos. 
La información recabada del área de mantenimiento de la empresa Ernesto 
Flechelle S.A se obtendrá con la debida autorización del gerente del 
concesionario y jefe del área, así también la investigación tiene la finalidad de 
mejorar la productividad de la organización y dar aporte a su mejora continua. 
2.7. Implementación de la propuesta 
 
      Descripción General de la empresa. 
 
Don Ernesto Flechelle Paz, funda en 1964, Ernesto Flechelle S.A. empresa 
dedicada a la comercialización de repuestos Volkswagen. 
 
En 1995, Volkswagen Flechelle se incorpora a la RED de Concesionarios 
Volkswagen en el Perú, ampliando las unidades de negocio a Ventas de 
Vehículos, Servicio de mecánica, planchado, pintura y como siempre Venta de 
Repuestos. 
 
En el 2003, Volkswagen Flechelle es el primer Concesionario Volkswagen del 
Perú en obtener la Certificación de Calidad ISO9002 otorgada por la 
Certificadora Alemana TUV, certificación que venimos renovando y 
mantenemos vigente hasta la actualidad, lo cual nos ha permitido a través de 
los años estar siempre primeros en los indicadores de Calidad medidos 
directamente por Volkswagen AG. La empresa Ernesto Flechelle S.A es el único 
concesionario independiente de la red Volkswagen en el país.  
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La actividad principal es realizar los mantenimientos a las unidades, el área está 
compuesta por un jefe de taller, un jefe de almacén,  dos asesores de servicio 
y ocho técnicos. 
 




Fuente: Elaboración propia. 
 
 
En este organigrama se muestra al personal del área de mantenimiento, el jefe de 
taller es el encargado del área, su principal función es programar el trabajo de las 
unidades y cumplir con el plazo de entrega de las unidades, los asesores de servicio 
atienden a los clientes, desde la recepción y entrega de la unidad, los técnicos se 
encargan de realizar el mantenimiento a las unidades según la necesidad de las 
ordenes de trabajo programadas a realizar durante el día.  
 
JEFE DE TALLER







2.7.1 Situación actual 
 
La empresa Ernesto Flechelle S.A viene desempeñando los trabajos sin tener un 
tiempo estándar, no se calculan los tiempos de trabajo del área de mantenimiento, 
generando que se tenga una deficiente planificación de la realización de las órdenes 
de trabajo del área y no potenciar el aumento de la productividad. 
 
 
Medición Pre – Test (antes)  
 
La medición antes de la aplicación del estudio de trabajo, se realizó durante 20 días, 
considerando los días de lunes a viernes, en el turno de 8:00 a.m. a 5:00 pm. 
 
Variable independiente: Estudio del trabajo 
 
Para realizar el conteo de las actividades se utilizó el método de observación, se utilizó 
un cronometro digital, herramientas como fichas para medir el tiempo estándar, 
eficacia, eficiencia y productividad (ver anexo 3, 4,5 y 6) 
 
 
Estudio de métodos: Actividades que agregan valor. 
 
Para quitar del proceso las actividades que no agregan valor se dio el siguiente 
indicador (ver Tabla N°10). 
 
𝐴𝑉 = 𝑇𝐴 − 𝐴𝑁𝑉 
 
En la Tabla 10  se observa un total de 30 actividades del área de mantenimiento, se 
detecta que 3 actividades no generan valor, estas actividades serán eliminadas en la 
propuesta para poder disminuir el tiempo del proceso del área de mantenimiento. 
Actualmente se cuenta con 15 operaciones, 2 traslados ,2 demoras y 13 inspecciones. 
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Tabla 6: Diagrama DAP del área de mantenimiento antes de la mejora.
 












Tabla 7: Actividades del área de mantenimiento – antes. 
 
                              
Fuente: Elaboración propia. 
 
ACTIVIDADES DURACIÓN
Ubicar vehiculo en estacion de trabajo 00:11
Instalar cobertores para proteger unidad 00:04
Verifica ot de mant a realizar 00:15
Revisión de luces 00:03
Llena datos en vale de mant 00:08
Se dirige al almacen a solicitar materiales de trabajo de 
acuerdo al trabajo asignado 00:11
Verificación de sistema eléctrico int.de la cabina 00:15
Verificar sistema de aire acondicionado y calefacción 00:06
Verificación del sistema de plumillas 00:04
Revisar niveles de liquido y fluidos de motor 00:10
Verificar estados de faja de accesorios. 00:10
Cambio de bujias 00:07
Cambio de filtro de aire 00:21
Cambio de filtro de polvo y polen 00:13
Verificación estado de bateria 00:06
Cambio de aceite y filtro de motor 00:23
Cambio de filtro de combustible 00:09
Verificar estado de la transmisión 00:10
Verificación de muelles y amortiguadores 00:09
Verificación de rotulas y terminales de dirección. 00:09
Limpieza y regulación de freno 00:12
Lubricación de visagras,cerradura,retentores de puertas 00:09
Lubricación de carriles techo corredizo (sunroof) 00:06
Verificación del estado y  presión de estado de 
neumático. 00:04
Verificar ajuste  de luces delanteras  y regulación en caso 
sea necesario. 00:07
Programar intervalos de mantenimiento cada 7,500 00:04
Poner a la hora el reloj 00:02
Sellar libro de mantenimiento para sustentar servicios 00:01
MT Realiza prueba de ruta 00:07





Se observan las 30 actividades que se realizan para el mantenimiento de un vehículo, 
tomando la data de un solo día de registro para esta tabla como ejemplo visual. 
En esta tabla se detalla el tiempo observado Se obtuvo un tiempo de de 4 horas con 
24 minutos( ver anexo 9), donde se registra todos los tiempos observados tomados 
durante 20 días antes de la aplicación del estudio del trabajo en el área de 
mantenimiento. 
Estudio de tiempos: La toma de tiempo estándar involucra una gran variedad 
de elementos que se debe tomar en cuenta para que el estudio sea lo más 
confiable posible, la información se buscó dar tolerancias o suplementos tales 
como: 
 
Necesidades personales un 5% 
Para la fatiga se dio un 4%  
Uso de fuerza 3% 
Ruido 2% 
Estos porcentajes son los que se ajustan con las situaciones reales del área de 
mantenimiento. 
Teniendo todos estos datos el tiempo estándar será calculado por cada 
subproceso y para tener el tiempo estándar del área se va sumar todos los 
tiempos de las actividades, según las fórmulas establecidas en el formato del 
tiempo estándar y se calculará mediante las siguientes fórmulas 
T= TIEMPO OBSERVADO 
FV= FACTOR DE VALORACIÓN 
TN=TIEMPO NORMAL=T X FV 
S= SUPLEMENTOS 
TE= TIEMPO ESTÁNDAR 





Se realizó la toma de tiempos con el formato que se estableció como instrumento 
para la medición de tiempos (ver anexo 2) en el área de mantenimiento, 
obteniendo el siguiente gráfico que muestra el tiempo estándar durante los 20 
días del pre – test. 
 
Se obtuvo el tiempo estándar de 4 horas con 56 minutos esta data es de 20 días 
de las ordenes de trabajo generadas en el área de mantenimiento, se midió el 
tiempo de 148 órdenes de trabajo. Se usó como instrumento un registro 
elaborado por el tesista para la medición de estudio de tiempos( ver anexo 2) 
 

































Se muestra el tiempo estándar de los 20 días en estudio, obteniendo un promedio 
de 4 horas con 56 minutos de tiempo estándar, ver anexo 8 donde se muestra la 
toma de tiempos desde el día 4 de julio del 2017 al 3 de agosto del 2017. 
 
Gráfico 5: Tiempo estándar antes. 
 
 
Fuente: Elaboración propia. 
En este gráfico se observa la tendencia del tiempo estándar durante los 20 días del 
pre- test. 
 
Variable dependiente: Productividad 
En la medición de la productividad se evaluarán los datos recolectados en el formato 
establecido y se calculará la productividad utilizando la siguiente fórmula: 
Productividad = Eficiencia x Eficacia 
Esta fórmula se utilizara para hallar el porcentaje de la productividad actual de la 
empresa en cuanto a la realización de las órdenes de trabajo del área de 
mantenimiento. 











































































N° de horas efectivas: Horas- Hombre Reales de producción. 
N° horas totales: Horas - Hombre Estimadas de producción. 
 
Para hallar la eficiencia del área de mantenimiento se efectúa esta fórmula, la cual nos 
mostrará el porcentaje de eficiencia obtenida de 20 días de recolección de datos. 





                           Producción real: Cantidad de órdenes de trabajo realizadas por día. 
      Producción programada: Cantidad de órdenes de trabajo  
programadas  por día.  
 
Se utilizará esta fórmula para hallar la eficacia en relación de las unidades producidas 
















Tabla 9: Eficacia, eficiencia y productividad antes. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
Interpretación: 
En la Tabla 13  podemos observar eficacia antes de aplicar el estudio del trabajo 
durante 20 días es de 74%, la eficiencia es de 56% y la productividad es 42%. 
En este gráfico observamos el promedio de la productividad tomada de 30 días 
considerando los días laborables de lunes a viernes. (Antes), ver anexo 8 donde se 










PP Horas totales H.T








Horas totales Eficiencia Días
PRODUCTIVID
AD
Día 1 7 10 70% Día 1 33 64 51% Día 1 36%
Día 2 7 10 70% Día 2 32 64 51% Día 2 35%
Día 3 7 10 70% Día 3 33 64 52% Día 3 36%
Día 4 7 10 70% Día 4 32 64 51% Día 4 35%
Día 5 7 10 70% Día 5 33 64 52% Día 5 36%
Día 6 6 10 60% Día 6 33 64 52% Día 6 31%
Día 7 6 10 60% Día 7 34 64 53% Día 7 32%
Día 8 7 10 70% Día 8 34 64 53% Día 8 37%
Día 9 7 10 70% Día 9 33 64 52% Día 9 36%
Día 10 7 10 70% Día 10 34 64 54% Día 10 38%
Día 11 7 10 70% Día 11 33 64 52% Día 11 37%
Día 12 8 10 80% Día 12 39 64 60% Día 12 48%
Día 13 9 10 90% Día 13 44 64 69% Día 13 62%
Día 14 7 10 70% Día 14 34 64 53% Día 14 37%
Día 15 8 10 80% Día 15 39 64 61% Día 15 49%
Día 16 9 10 90% Día 16 44 64 69% Día 16 62%
Día 17 8 10 80% Día 17 39 64 60% Día 17 48%
Día 18 7 10 70% Día 18 34 64 54% Día 18 38%
Día 19 9 10 90% Día 19 44 64 69% Día 19 62%
Día 20 8 10 80% Día 20 39 64 61% Día 20 49%
PROMEDIO 7.4 PROMEDIO 74% PROMEDIO 36 PROMEDIO 56% PROMEDIO 42%
P= EFICIENCIA X EFICACIA
H.E
Eficacia PR/PP Eficiencia:HE/HT
Eficiencia x eficacia = 
Productividad





Gráfico 6: Eficacia, eficiencia y productividad antes de la mejora. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
2.7.2 Propuesta de mejora 
 
Se programó una reunión con el jefe de área para mejorar la productividad, se realizó 
un cronograma con la finalidad de ir paso a paso avanzando con la mejora de los 
procedimientos que se explicarán a detalle.  
En el gráfico de Pareto (ver Gráfico 5) visualizamos que las causas que interviene en 
un 80% en la baja productividad en el área de mantenimiento son. Cálculo 
inadecuados de tiempos, estaciones de trabajo mal utilizadas, falta de indicadores, no 
hay claridad en los procesos, funciones no definidas y demoras en abastecimiento de 
los repuestos. Estas causas nos muestran la necesidad de aplicar el estudio del 
trabajo, para aumentar la productividad en el área de mantenimiento. 
Mediante la elaboración de una matriz de priorización (ver Tabla 9) se determinó que 
nos debemos de enfocar en los procesos para mejorar la productividad, para dar 
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solución a las causas principales del problema descritos en un principio en el Ishikawa 
(ver Figura 1) 
Buscando incrementar la productividad y mejorar los procesos del área de propuso lo 
siguiente: 
Tablero de programación de citas 
Esta herramienta (ver anexo 13) será muy útil para realizar el balance de carga de 
trabajo de los técnicos gracias a la planificación previa logrando programar los 
mantenimientos con citas y sin citas durante todos los días de trabajo y no solo durante 
las horas pico de recepción en el taller. 
Este tablero mostrará la siguiente información: 
- Citas disponibles diariamente por semana. 
- Número de posiciones disponibles. 
- Numero de técnicos disponible. 
Implementación de una estación de trabajo  
Se cuenta en el taller con un elevador que se usa normalmente para la recepción activa 
de las citas, la cual no es utilizada, se propone el uso de la estación para realizar el 
servicio de mantenimiento de las unidades con citas o sin citas, para poder incrementar 
la productividad del área de mantenimiento. 
Se implementó un carro de herramientas para poder realizar los mantenimientos en la 
nueva estación de trabajo, ya se contaba con estas herramientas en el stock, lo cual 
facilitó acondicionar la estación de trabajo para poder hacer los mantenimientos 
aumentando así la producción programada. 
Posteriormente se estableció un cronograma para implementar el avance de la 








 Tabla 10: Cronograma de ejecución de la mejora. 
 
A continuación se muestra el cronograma que se estableció para la mejora del área 
de mantenimiento, la cual se propone ejecutar en 4 meses. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
La solución propuesta tiene costo cero debido a que ya se cuenta con un elevador 
disponible , el cual no se usa para realizar mantenimientos, solo para la recepción 
activa, actividad que no es promovida en el área debido a que solo se brinda 
mantenimientos y no reparaciones, en coordinación con el jefe de área se propone 
usarla como una estación de trabajo más para poder realizar más ordenes de trabajo 
al día, asimismo el carro de herramientas que necesita la estación nueva de trabajo 
para realizar los mantenimientos cuenta con las herramientas las cuales fueron 
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solicitadas al almacén de Ernesto Flechelle S.A, lo cual facilitó habilitar la estación de 
trabajo.  
2.7.3 Implementación de la propuesta 
Se detalla los pasos que se tuvieron en cuenta para la implementación de la propuesta 
para mejorar la productividad del área de mantenimiento de la empresa Ernesto 
Flechelle S.A, 
Paso 1: Primero se informó a todos los trabajadores del área de mantenimiento, jefe 
de taller, asesores de servicio, técnicos y almacén que se realizará un trabajo de 
investigación y que nuestro objetivo está enfocado en estandarizar los procesos y 
tiempos de realización de las órdenes de trabajo. Esta información se les comunicó 
por medio de una reunión que para mejoras del área (ver anexo 11), se tomarán 
tiempos de los procesos durante un tiempo determinado de 20 días antes (Situación 
actual) y 20 días después (Situación mejorada) un total de 40 días, con la finalidad 
de mejorarlo en equipo con todos los trabajadores del área seleccionada 
(mantenimiento) y todos los interesados. 
Paso 2: Se desarrollaron formatos para medir tiempos, eficiencia, eficacia y 
productividad (ver anexo 3.4, 5 y 6) Se tomaron los tiempos de las órdenes de trabajo, 
cada orden representa el mantenimiento de un vehículo, se hizo la toma de tiempos 
durante 30 días, considerando los días de atención de lunes a viernes. La empresa 
cuenta con 8 técnicos que laboran de lunes a viernes en turnos de 8 horas. 
Paso 3: Se realiza un DAP (anexo 10) del proceso del área de mantenimiento, previo 
a la toma de tiempos para poder determinar los procesos desde la entrada y salida 
del vehículo del área de mantenimiento y localizar donde se puede observar mayores 
cuellos de botella.  
Luego de observar y evaluar todo el proceso del área de mantenimiento se 
determinará las actividades que no agregan valor, se aplicará las correcciones para 








Tabla 11: Actividades después de la mejora. 
 
 
Fuente: Elaboración Propia 
Interpretación: El número de actividades antes de la mejora eran 30, obteniendo 4 
horas con 24 minutos en realizar el proceso de mantenimiento , se llegó a la conclusión 
que las actividades 1, 2 y 6 no agregan valor  ,actividad N° 1 ubicar vehículo en la 
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estación de trabajo, actividad N°2 instalar cobertores para proteger la unidad , actividad 
N°6 se dirige al almacén a solicitar materiales de trabajo de acuerdo al trabajo 
asignado (ver Tabla 11) .El técnico al no realizar las actividades mencionadas ahorra 
40 minutos , tiempo que usaba en conseguir su kit de mantenimiento ( aceites, filtros , 
bujías y materiales), colocar el vehículo en la estación de trabajo y colocar los 
implementos de seguridad al vehículo , como protector de guardafangos, fundas para 
los asientos , timón y palanca de cambio.. Estas tres actividades mencionadas no 
generaban valor y no serán realizadas por los técnicos a partir de agosto logrando 
ahorrar  40 minutos en el proceso, estas actividades serán realizadas  por el asistente 
del jefe de mantenimiento a partir de agosto. 
 
Paso 4: Se implementó la nueva estación de trabajo se solicitó al almacén de Ernesto 
Flechelle las herramientas necesarias para que se pueda realizar el trabajo de 
mantenimiento de las unidades con citas o sin citas según disponibilidad (ver Anexo 
14) 
  
Paso 5: Se determinó que en forma periódica se controlará los tiempos, esto 
anteriormente no se hacía, le daban poca importancia al tema de estudio de tiempos 
y control de procesos para determinar demoras y tiempos muertos 
Paso 6: Se realizó las comparaciones de la productividad antes y después de aplicar 
el estudio del trabajo. Esto nos permitió ver la mejora desde el día 1 hasta el día 40. 
Paso 7: Se puede ver las mejoras en la productividad, luego de la estandarización de 
tiempos y eliminación de actividades que no generaban valor en el área, se podrá ver 













Se detalla en la siguiente tabla los resultados obtenidos luego de ejecutar el plan de 
mejora 
Tabla 12: Eficacia, eficiencia y productividad – después. 
 
Interpretación:  
En la Tabla 16  se muestra los resultados luego de la aplicación del estudio de trabajo 
y de la propuesta de mejora en el área de mantenimiento, obteniendo como promedio 
de eficacia un 92%, se ve claramente que se realizaron más ordenes de trabajo por 
día en promedio antes se ejecutaba 7 órdenes , actualmente en promedio se realizan 
Producción 
programada







Horas totales Eficiencia Días
PRODUCTI
VIDAD
Día 1 12 13 92% Día 1 52 64 81% Día 1 75%
Día 2 12 13 92% Día 2 52 64 81% Día 2 75%
Día 3 13 13 100% Día 3 53 64 83% Día 3 83%
Día 4 12 13 92% Día 4 51 64 80% Día 4 74%
Día 5 12 13 92% Día 5 52 64 81% Día 5 75%
Día 6 12 13 92% Día 6 53 64 83% Día 6 76%
Día 7 13 13 100% Día 7 54 64 85% Día 7 85%
Día 8 12 13 92% Día 8 52 64 81% Día 8 75%
Día 9 11 13 85% Día 9 52 64 81% Día 9 69%
Día 10 11 13 85% Día 10 53 64 83% Día 10 70%
Día 11 13 13 100% Día 11 54 64 85% Día 11 85%
Día 12 12 13 92% Día 12 53 64 83% Día 12 76%
Día 13 12 13 92% Día 13 52 64 81% Día 13 75%
Día 14 11 13 85% Día 14 53 64 83% Día 14 70%
Día 15 11 13 85% Día 15 52 64 81% Día 15 69%
Día 16 12 13 92% Día 16 53 64 83% Día 16 76%
Día 17 12 13 92% Día 17 52 64 81% Día 17 75%
Día 18 13 13 100% Día 17 52 64 82% Día 18 82%
Día 19 12 13 92% Día 19 53 64 83% Día 19 76%
Día 20 12 13 92% Día 20 53 64 83% Día 20 76%
PROMEDIO 12 PROMEDIO 92% PROMEDIO 53 PROMEDIO 82% PROMEDIO 76%








12 órdenes de trabajo, la eficiencia actual es de 82% se usan más horas de trabajo 
para realizar las órdenes del área, como resultado se tiene una productividad de 76% 
antes era de 42% ( ver tabla N°14).En el anexo 9 se verifica el registro de las órdenes 
y tiempos de trabajo por cada actividad, desde el 7 de agosto al 4 de septiembre del 
2017. 
Tabla 13: Tiempo estándar actual. 
T.ESTANDAR - DESPUÉS 
Día 1 04:15 
Día 2 04:15 
Día 3 04:15 
Día 4 04:16 
Día 5 04:19 
Día 6 04:18 
Día 7 04:18 
Día 8 04:18 
Día 9 04:19 
Día 10 04:19 
Día 11 04:18 
Día 12 04:17 
Día 13 04:16 
Día 14 04:19 
Día 15 04:18 
Día 16 04:18 
Día 17 04:20 
Día 18 04:10 
Día 19 04:10 
Día 20 04:10 
PROMEDIO 04:16 
  










El tiempo estándar actual es de 4 horas con 16 minutos, el tiempo estándar antes de 
la aplicación del estudio de trabajo era de 4 horas con 56 minutos, se logró reducir 40 
minutos en el proceso de mantenimiento de los vehículos. 
Además las actividades que no generaban valor fueron detectadas, en un inicio se 
contaba con 30 actividades de las cuales se retiraron 3 actividades para poder 
disminuir el tiempo y hacerlo más eficiente (ver tabla N° 11), gracias a esto se ahorra 
40 minutos en promedio por orden de trabajo realizada en el área de mantenimiento, 
ver anexo 9 donde se verifica el registro de los tiempos tomados luego de la aplicación 
de la propuesta. Se obtiene que son 27 actividades  
 
𝐴𝑉 = 𝑇𝐴 − 𝐴𝑁𝑉 














Tabla 14: Diagrama DAP del área de mantenimiento después de la mejora. 
 
2.7.5 Análisis costo beneficio 
 
Respecto al análisis costo beneficio de la inversión realizada para la aplicación del 
estudio de trabajo se utilizaron el promedio de órdenes realizadas por día en el área 
de mantenimiento. 
Los siguientes datos fueron brindados por el área contable de la empresa Ernesto 
Flechelle S.A. 
Por lo tanto se procede a detallar lo siguiente. 
 








7 órdenes de trabajo /día 
Productividad 
después 
12 órdenes de trabajo/ día 
Productividad de 
diferencia 
5 ordenes /hora 
Por mes 5 ordenes/ día x 24 días/mes=120 
órdenes/mes 
Por año  120 órdenes de trabajo /mes x 
12meses/año=1440 órdenes de trabajo/año 
En soles 1200 órdenes de trabajo/año x s/.1150= 
 1,656,000 soles 
 
                     Elaboración propia. 
 
Luego de obtener la producción anual de la empresa, se puede analizar el margen de 
contribución, por lo tanto se procede a detallar. 
Margen de contribución = ventas – costo variable 
Costos variables: Materiales y repuestos 
Los costos de materiales y repuestos  son S/.395 soles por mantenimiento. 
Costo al año : 1440 órdenes de trabajo/ año x S/.395 soles = S/.568,800  
Esto nos da un beneficio de: 
S/.1, 656,000– S/.568,000 - 144,000 = S/.944, 000 
Los S/.144, 000 son los costos  de la mano de obra, se paga a cada técnico S/1,500 
soles/mes por lo tanto al año sería un total de S/.144,000. 
A continuación se muestra como se obtiene el margen de contribución 
S/.1,656,000– S/.944, 000= S/.712 000 
Interpretación: El margen de contribución es la forma más útil y fácil de relacionar 
las ventas con los aportes que se mejoraron a través de la aplicación del estudio de 
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trabajo, por lo tanto al incrementar la productividad, se incrementan las órdenes de 
trabajo realizadas en el área de mantenimiento del concesionario. 
Esto genera una utilidad mayor que antes, con el incremento de 5 órdenes de trabajo 































3.1 Análisis Descriptivo  
 
En el análisis descriptivo podemos ver a través de las siguientes imágenes  los 
incrementos que se han producido en los 20 días. 
En la Gráfica 9 nos muestra la tendencia de la productividad antes y después de la 
mejora, basado en 20 días útiles de trabajo del área de mantenimiento, se obtuvo como 
resultado la media de la productividad antes de la aplicación del estudio del trabajo era 
de 0.42 puntos porcentuales, la media de la productividad luego de la aplicación de 
estudio del trabajo fue de 0.76 puntos porcentuales. El aumento de la productividad es 
de 24 puntos porcentuales e incremento en 81%. Concluyendo con respecto al Gráfico 
9, se obtiene que la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad. 
Gráfico 7 : Productividad antes y después. 
 






























































En la Gráfica 10 nos muestra la tendencia de la eficiencia antes y después de la 
mejora, basado en 20 días útiles de trabajo del área de mantenimiento, se  obtuvo 
como resultado la media de la eficiencia antes de la aplicación del estudio del trabajo 
era de 0.56 puntos porcentuales, la media de la eficiencia  luego de la aplicación de 
estudio del trabajo fue de 0.82 puntos porcentuales. El aumento de la eficiencia es de 
26 puntos porcentuales e incremento en 46%.Concluyendo con respecto al Gráfico 10, 
se obtiene que la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia. 
Gráfico 8: Eficiencia antes y después. 
 
 




























































En la Gráfica 11 nos muestra la tendencia de la eficacia antes y después de la mejora, 
basado en 20 días útiles de trabajo del área de mantenimiento, se obtuvo como 
resultado la media de la eficacia antes de la aplicación del estudio del trabajo era de 
0.74 puntos porcentuales, la media de la eficacia luego de la aplicación de estudio del 
trabajo fue de 0.92 puntos porcentuales. El aumento de la eficacia es de 18 puntos 
porcentuales e incremento en 24%. Concluyendo con respecto al Gráfico 11, se 
obtiene que la aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia. 
 
Gráfico 9: Eficacia antes y después. 
 































































3.2. Análisis inferencial  
 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la productividad antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 16: Prueba de normalidad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 20, se  puede verificar que la significancia de las productividades, antes y 
después, tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 










lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 17 : Estadísticos descriptivos. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 21, ha quedado demostrado que la media de la productividad antes 
(0.4220) es menor que la media de la productividad después (0.7585), por 
consiguiente no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de 
que la aplicación del estudio del trabajo no mejora la productividad, y se acepta la 
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del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de mantenimiento de la 
empresa Erenesto Flechelle S.A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 18: Estadísticos de contraste. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 22, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la productividad antes y después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la 
aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad en el área de mantenimiento 











a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon
b. Basado en los rangos negativos.
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3.2.2. Análisis de la primera hipótesis especifica  
 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto 
Flechelle S.A. 
 
A fin de poder contrastar la hipótesis específica, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la eficiencia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 19: Prueba de normalidad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 23, se puede verificar que la significancia de la eficiencia, antes y después, 
tienen valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se 
















Contrastación de la primera hipótesis específica  
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 20: Estadísticos descriptivos. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 24, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia antes (0.5645) 
es menor que la media de la eficiencia después (0.8220), por consiguiente no se 
cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación 
del estudio del trabajo no mejora la eficiencia , y se acepta la hipótesis de 
investigación o alterna, por la cual queda demostrado que la aplicación del estudio 
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A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades... 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 21: Estadísticos de contraste. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 25, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficiencia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del 
estudio del trabajo mejora la eficiencia en el área de mantenimiento de la empresa 
Erenesto Flechelle S.A. 
3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 









b. Basado en los rangos negativos.
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A fin de poder contrastar la hipótesis específica, es necesario primero determinar si los 
datos que corresponden a las serie de la eficacia antes y después tienen un 
comportamiento paramétrico, para tal fin y en vista que las series de ambos datos son 
en cantidad 20, se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
 Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico 
Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 
Tabla 22: Prueba de normalidad. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 26, se puede verificar que la significancia de la eficacia, antes y después, 
tiene valores menores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, 
queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos. Dado que lo que se 
quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederá al análisis con el estadígrafo 
de Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis específica  
Ho: La aplicación del estudio del trabajo no mejora la eficacia en el área de 













Ha: La aplicación del estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de 
mantenimiento del concesionario automotriz de la Red Volkswagen Ernesto Flechelle 
S.A.. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
 
Tabla 23: Estadísticos descriptivos.  
 
Fuente: Elaboración propia. 
 
De la tabla 27 , ha quedado demostrado que la media de la eficacia antes (0.7400) es 
menor que la media de la eficacia después (0.9220), por consiguiente no se cumple 
Ho: µPa ≥ µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula de que la aplicación del estudio 
del trabajo no mejora la eficacia , y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, 
por la cual queda demostrado que la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
eficacia en el área de mantenimiento de la empresa Erenesto Flechelle S.A. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis mediante el 
pvalor o significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a 
ambas productividades... 
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Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
 
Tabla 24: Estadísticos de contraste. 
 
Fuente: Elaboración propia. 
De la tabla 28, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
aplicada a la eficacia antes y después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a 
la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación del 
estudio del trabajo mejora la eficacia en el área de mantenimiento de la empresa 
















a. Prueba de los rangos con signo de Wilcoxon





Según lo desarrollado y analizado de los resultados se confirma que la aplicación de 
estudio del trabajo mejora la productividad en el área de mantenimiento de la empresa 
Ernesto Flechelle S.A. 
Se realizó el análisis con el fin de lograr observar si la variable independiente, es decir, 
el estudio del trabajo se relaciona con la variable dependiente, en este caso, la 
productividad. 
Respecto a la hipótesis general, los resultados que se obtuvieron sustentan que la 
aplicación de estudio del trabajo mejora la productividad en el área de mantenimiento 
de la empresa Ernesto Flechelle S.A., con un p valor menor a 0.05 (Sig. asintótica 
bilateral=0.000<0.05), así mismo los resultados de la media antes que fue de 0.42 
puntos porcentuales y la productividad después fue de 0.76 puntos porcentuales 
respaldan esta hipótesis, mejorando la productividad en un 81%.Según ULCO Arias, 
Claudia Andrea. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el proceso productivo de cajas 
de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa Industrias 
Art Print– Trujillo- Perú. Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad Privada del 
Norte, Facultad de Ingeniería, 2015. La presente investigación tiene como objetivo 
principal aplicar la ingeniería de métodos en la línea de producción de cajas para 
calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa industrias Art 
Print,la cual tiene similitud con el estudio del trabajo aplicado en el presente proyecto, 
debido a que utilizan herramientas similares las del estudio del trabajo, como estudio 
de tiempos y métodos de trabajo. En conclusión el estudio de tiempos del proceso 
después de la mejora del método permitió determinar un nuevo tiempo estándar de 
377.95 minutos/millar, produciendo una reducción de 29.56 min/millar y una 








Según GUERRA Cajamarca, Diego Alejandro. Estudio de tiempos y movimientos de 
producción en planta, para mejorar el proceso de fabricación de escudos en Kaia 
Bordados. Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Universidad Militar Nueva Granada. 
Facultad de Ingeniería: 2015. Este trabajo propone mejorar la productividad y eficiencia 
en la organización basado en estudio de tiempos de producción de planta, para 
mejorar los procesos de producción.El objetivo principal fue disminuir el número de 
productos defectuosos en Kaia Bordados a través de estudio de métodos y tiempos, 
con el fin de aumentar la calidad de los productos y la rentabilidad. Se concluye que la 
compra de una máquina de bordar que trabaja 1,100 puntadas por minuto podría 
reducir los tiempos de bordado de 427,2 a 388,2 lo cual generaría más ganancia y 
podría reducir el número de productos defectuosos a causa de fallas en la máquina 
por mal posicionamiento y mal flujo del hilo. Además permitió observar las acciones 
que se realizan dentro de un proceso y permitió dar atención a pequeñas acciones que 
normalmente son despreciables y en ocasiones retrasan el desarrollo del proceso. 
Respecto a la primera hipótesis especifica La aplicación del estudio de trabajo, con un 
p valor menor a 0.05 (Sig. asintótica bilateral=0.000<0.05), observamos que la media 
de la eficiencia antes fue de 0.56 puntos porcentuales  y luego de la aplicación fue de 
0.82 puntos porcentuales, es decir un incremento del 46 %. 
Respecto a la segunda hipótesis específica, es decir, La aplicación de estudio del trabajo 
mejora la eficacia en el área de mantenimiento de la empresa Ernesto Flechelle S.A, 
con un p valor menor a 0.05 (Sig. asintótica bilateral=0.000<0.05), esta aseveración es 
respaldada por la media de la eficacia, pues antes de la manipulación de la variable 
independiente se contaba con una media de la eficacia de 0.74 puntos porcentuales y 
luego se contó con una media de la eficacia de 0.92 puntos porcentuales. Es decir 










La aplicación del estudio de trabajo mejora la productividad en el área de 
mantenimiento de la empresa Ernesto Flechelle S.A. La media de la productividad 
antes de la aplicación del estudio de tiempos era de 0.42 puntos porcentuales, la media 
de la productividad luego de la aplicación de estudio de tiempos fue de 0.76 puntos 
porcentuales. El aumento de la productividad es 81%. 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficiencia en el área de mantenimiento 
de la empresa Ernesto Flechelle S.A. La media de la eficiencia antes de la aplicación 
del estudio de tiempos era de 0.56 puntos porcentuales, la media de la eficiencia luego 
de la aplicación de estudio de tiempos fue de 0,82 puntos porcentuales. El aumento 
de la eficiencia es 46 %. 
La aplicación del estudio de trabajo mejora la eficacia en el área de mantenimiento de 
la empresa Ernesto Flechelle S.A. La media de la eficacia antes de la aplicación del 
estudio de tiempos era de 0,74 puntos porcentuales, la media de la eficacia luego de 
la aplicación de estudio de tiempos fue de 0,92 puntos porcentuales. El aumento de la 
eficacia es 24%. 
VI. RECOMENDACIONES 
 
La participación de la alta gerencia es muy importante que se comprometa a mantener 
la implementación del estudio del trabajo, así como de mejorar en forma continua el 
tiempo estándar debido a que hay modificaciones y por ende esto debe de ser 
supervisado constantemente y lograr que mejore la productividad en el área de 






Una capacitación constante a los técnicos, sobre todo si entran nuevos trabajadores 
al área de mantenimiento, para que todos tengan el mayor  ritmo de trabajo por encima 
de los normal del factor de valoración, a la vez mantener motivados a los trabajadores 
, pues son el factor principal dentro de la organización. 
Mantener una supervisión constante de cada técnico y proceso que está realizando, 
esto permitirá ver si existen nuevos cuellos de botella que retrasen en mantenimiento 

















































 LIBROS FÍSICOS 
 
 CHIAVENATO, Idalberto. Introducción a la teoría general de la administración. 7 ª 
ed. México, DF.: McGraw-Hill Interamericana Editores, 2007. 556 pp.  
ISBN 8535213481  
 
 CRUELLES, José. Productividad e incentivos: cómo hacer que los tiempos de 
fabricación se cumplan. 1ª ed. Barcelona: Marcombo, 2012. 202 pp. 
ISBN: 9788426717917 
 
 CRUELLES, José. Ingeniería industrial: métodos de trabajo, tiempos y su 
aplicación a la planificación y a la mejora continua. 1ª ed. México, D.F.: Alfaomega 
Grupo Editor, 2013. 830 pp 
      ISBN: 9786077076513 
. 
 GARCIA CRIOLLO Roberto. Estudio del trabajo. 2ª Edición. México: Mc GRAMW-
HILL/INTERAMERICANA, 2005. 459p. 
     ISBN: 978-970-10-4657-9 
 
 GARCÍA, Alfonso. Productividad y reducción de costos: para la pequeña y mediana 
industria. 2ª ed. México, D.F.: Trillas, 2011. 304 pp.  
ISBN: 9786071707338  
 
 GUTIÉRREZ, Humberto. Calidad total y productividad. 3ª ed. México, D.F.: 





 HERNANDEZ, Roberto, FERNANDEZ, Carlos y BAPTISTA, María. Metodología 




 KANAWATY, George, Introducción al estudio del trabajo. 4ª ed. México, D.L.: 
Limusa, 2010. 522 pp.  
     ISBN: 9789681856281 
 NIEBEL, Benjamin y Freivalds, Andris.Métodos estándares y medición del trabajo. 
11ª. Ed. México: Editorial Alfaomega, 2004. 550 pp. 
ISBN 9789701069622 
 
 NORIEGA, María y Díaz, Bertha. Técnicas para el estudio del trabajo. 2ª. Ed. Perú: 
Universidad de Lima, 1998. 178pp. 
 ISBN: 9972-45-048-1 
 
 Oficina Internacional del Trabajo. Gestión de la productividad. 1° Ed .Suiza, 
Ginebra, 1989. 333 pp.  
ISBN: 9221059014 
 
 VALDERRAMA, Santiago. Pasos para elaborar proyectos de investigación 










      TRABAJOS PREVIOS 
 ALEJANDRO Palma, Luis Gabriel. Mejoramiento de la productividad de un taller 
mecánico de reparación de motores de combustión utilizando herramientas de 
mejora continua. Tesis (Ingeniero Mecánico). Ecuador: Escuela Superior 
Politécnica del Litoral. Facultad de Ingeniería, 2013. 
 CHECA Loayza, Pool Jonathan. Propuesta de mejora en el proceso productivo de 
la línea de confección de polos para incrementar la productividad de la empresa 
Confecciones Sol – Trujillo- Perú. Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad 
Privada del Norte, Facultad de Ingeniería, 2014. 
 CURILLO Curillo, Miriam Rosalía. Análisis y propuesta de mejoramiento de la 
productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales FACOPA. Tesis 
(Ingeniero Comercial). Ecuador: Universidad Politécnica Salesiana Sede. Facultad 
de Ingeniería, 2015. 
 GUERRA Cajamarca, Diego Alejandro. Estudio de tiempos y movimientos de 
producción en planta, para mejorar el proceso de fabricación de escudos en Kaia 
Bordados. Tesis (Ingeniero Industrial). Colombia: Universidad Militar Nueva 
Granada. Facultad de Ingeniería: 2015. 
 
 LASCASO Negrete, Mariciela Jacqueline. Estudio para la implementación de un 
Plan de Mantenimiento del Taller Mecánico, para maquinaria pesada, en la 
Compañía de Transporte Pesado Interprovincial en Volquetas Metrovolquetas de 
Rumiñahui S.A. Ecuador: Universidad Internacional del Ecuador. Facultad de 
Ingeniería Automotriz, 2012. 
 TASAYCO Cabrera, Gabriela Jesús. Análisis y mejora de la capacidad de atención 
de servicio de mantenimiento periódico en un concesionario automotriz – Lima. 
84 
 
Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad Católica del Perú, Facultad de 
Ingeniería, 2015. 
 TEJERO Green, Jorge Luis Hernán. Aplicación de productividad a una empresa de 
servicio. Proyecto de Investigación (Ingeniero Industrial). Perú: Universidad de 
Piura, Facultad de Ingeniería, 2013. 
 TORRES Montoya, Nelson. Plan estratégico para Toyota Motors Sales Company. 
Proyecto de investigación (Magister en Administración).Perú: Universidad del 
Pacífico, 2015. 
 ULCO Arias, Claudia Andrea. Aplicación de Ingeniería de Métodos en el proceso 
productivo de cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de 
la empresa Industrias Art Print– Trujillo- Perú. Tesis (Ingeniero Industrial). Perú: 














































Anexo  2: Documentos para juicio de expertos 



















































































Anexo  2: Instrumento para la medición de estudio de tiempos. 
 
 
       ESTUDIO DE TIEMPOS          
 EMPRESA:ERNESTO FLECHELLE S.A       Fecha:    
Observado por :            Comprobado:………………………… 
     
Tiempo observado 
   Sum. Prom 
V TN IF TNF S T.STD 
N° Elemento 
      
TO TO                 
                  
  1 2 3 4 5 6 7 8 9 10        
1                    
2                    
3                    
4                    
5                    
6                    
7                    
               Tiempo estándar total  
TO=Tiempo observado V=Valoración TN=Tiempo Normal IF=Índice frecuencial TNF=Tiempo normal frecuencial  S=Suplemento T.STD=Tiempo estándar 
                    
 
 





















Anexo  3: Instrumento para medir la eficacia. 
 
Formato Indicador de Eficacia 
 






Objetivo: Medir la Eficacia  
Horas efectivas HE    
 
Horas Totales     
 HT    
  Eficacia:HR /HT  
     
Días Horas efectivas  Horas totales Eficacia 
Día 1     
Día 2     
Día 3     
Día 4     
Día 5     
Día 6     
Día 7     
Día 8     
Día 9     
Día 10     
Día 11     
Día 12     
Día 13     
Día 14     
Día 15     
Día 16     
Día 17     
Día 18     
Día 19     



















Objetivo: Medir la eficiencia  
Ordenes realizadas    
 OR   
Ordenes 
programadas OP   
 Eficiencia:OR/OP  
    
Días Ordenes realizadas Ordenes programadas Eficiencia 
Día 1    
Día 2    
Día 3    
Día 4    
Día 5    
Día 6    
Día 7    
Día 8    
Día 9    
Día 10    
Día 11    
Día 12    
Día 13    
Día 14    
Día 15    
Día 16    
Día 17    
Día 18    
Día 19    
Día 20    
Día 21    
Día 22    
Día 23    
Día 24    
Día 25    
Día 26    
Día 27    
Día 28    
Día 29    
Día 30    
 
 



















 Formato Indicador de  Productividad  
Responsable:    
Objetivo:       
Medir la Productividad   
 Productividad: Eficiencia x Eficacia  
    
Días Eficiencia Eficacia Productividad 
Día 1    
Día 2    
Día 3    
Día 4    
Día 5    
Día 6    
Día 7    
Día 8    
Día 9    
Día 10    
Día 11    
Día 12    
Día 13    
Día 14    
Día 15    
Día 16    
Día 17    
Día 18    
Día 19    
Día 20    
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Anexo  7: Toma de tiempos antes de la mejora. 
 




Anexo  8: Toma de tiempos después de la mejora. 
 
 










Anexo  9: Diagrama DAP del área de mantenimiento antes de la mejora. 
 
 








Anexo  10: Diagrama DAP del área de mantenimiento después de la mejora. 
 
 
























Hora Fin 18:00:00 p.m.
NOMBRE Cargo Participación Firma
Ernesto Flechelle Gerente General Asistió
Cristina Carranza Jefa de mantenimiento Asistió
Hilda Camacho APC Asistió
Luiggi Pari Jefe de almacén Asistió
Maximiliano Villanueva Asesor de servicio Asistió
Orlando Quispe Técnico Asistió
Andrés Segura Técnico Asistió
Luis Enrique Acosta Técnico Asistió
Jose Luis Mora Técnico Asistió
Jose Huacchillo Técnico Asistió
Tony Sauñe Técnico Asistió
Jose Huacchillo Técnico Técnico
Carlos Medina Técnico Técnico
OBJETIVOS
Mejorar  la productividad del área de mantenimiento
PUNTOS TRATADOS
Difundir a todos los involucrados que se realizarán tomas de tiempos del área.




-       Tablero de programación de citas.
-       Implementación de una estación de trabajo.
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Anexo  14: Técnico se dirige a recoger los repuestos para realizar el 
mantenimiento. 
 
 
 
 
 
 
